





Setting of Rack Type Tool on Gear Rolling 
久野精市郎T
Sejichi1'o KUNO 
Jn rolling of gears， tlle number of teeth and the tooth thickness of 
1'olled piece are often not up to our expec仁ion.Setting positions of the 
1'ack tools fo1' the full-form 1'olling of invo]ule gears we1'e investigated 
expe1'imen仁allyby 1'olling the workpiece (module 1.5， p1'essure angle 250 ， 
number of teeth 28 and whole dcpth 2.7 mm). As the result of cxamination 
of rolled surface， nexL matters were revealed. In precise division of 
!i;ear blank， the 1'elative posjLion between the top flank of tool and the 
rolling radius of work picce was the principal p1'oblem. And thc tooth 
thickness of rolled p1'ofiles were g1'eatly affected by the product e1'1'o1' 
in to01 pro[jlcs and the elasUc deformation of apparatus. Then ，the 
desirable setting position 01 Lhe rack tool was decided and thc expected 
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される。との間で、中心軸と固定していない素材歯素材歯車の歯形は、全転造加工に有利な、高圧力
E容は自由回転する。角 a 低歯とした。歯車の要目は、モジ、ユール1.5、
工具の材質は SKDllとし、熱処理後の歯面硬度は歯数 28、圧力角250 、歯末の丈 1.2畑、歯元の丈
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2 h1となり、ピッチ線上の歯厚bp1は、工具歯末
の丈hk1より (1)となる。
bp1=bk1+bk1 (br1-bk1) /h1 (1) 
o bw1= bp1-:n;m /2， 0 Sm = 0 bw1 cosα1 
であり、素材の歯厚はoSmが>0のとき減少し、
<0のとき増大する。
これより、 oY 1は、 oY 1 sin α1 = 0 Sm / 
2、すなわち (2)で、これがーのときは素材の中心
方向に、+のときは外側への設定変更を要する。



















8叫=(Sm2-Smo) cot a1 /2 (3) 
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o -0.1 -0.2 -0.3 
工具の設定位歪(m m) 
図 7 転造後のまたぎ歯厚(2 ) 
表1 工具設定位置の変更と素材の歯部
mm 
No i B 2 r 2 1m i S 素材 状況
1 。 27.63 -0.069 異常は認められない
2 -0.2 27.36 -0.144 異常は認められない
3 -0.3 27.23 -0.136 I 可能である、歯厚がやや不十分
27.09 一0.159 歯の傾きあり、割り切り不十分
5 -0.5 26.96 -0.181 1，2 歯数は27枚、または28になる
6 -0.6 26.83 -0.204 歯数は27枚になる
注(1) i Bは、素材中心方向への工具設定変更堂、。は基準位置
(2) 2 r 2 1m は、割り切り終了時の歯底円直径の歯数換算値
(3) i Sは、半径 r2 の素材弦ピッチと工具ピッチ πmとの差
(4)素材 lは、材質 SlOC、2は A2B2; No 1~4 は、歯数 28
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る。旋削後の素材半径を r1 とし、これのZE俗1(r 0




r 21二 πmztan e 112 
18rol<18Yolのとき、
rZ2= rZl一(18yo1-18ro 1) (5) 
表1に示す結果から、この rz、すなわち、相当
歯数Z"， = 2 rヌ 1mの1i買は 27.33が限界であるの
そこで、ここでは、正確な割り切り条f午として、こ
のZllに対して (6)を与える。





L I ~ m Z / 2 -0.245剛 (7)
図7に示す最良の設定変更量一0.15rn は、 (7)
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